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(54) Wasserdichtes Laminatformteil und Verwendung desselben in Schuhen 



(57) Die Erfindung betrifft ein wasserdichtes Lami- 
natformteil als Einsatz fur Schuhe in Webegezwickter 
Ausfuhrungsform mit einer AuBenlage (1), einer Brand- 
sohle (6), einer Futterschicht (3) und einem wasserdich- 
ten wasserdampfdurchlassigen Lamtnat (2), das eine 
Funktionsschicht (5) und gegebenenfalls eine Stutz- 
schicht (4) aufweist, wobei ein Randteil (12) des unte- 
ren Endbereichs des Laminats (2) zu der die 



Funktionsschicht (5) aufweisenden Seite hin umge- 
schlagen und verklebt ist, da6 die Futterschicht (3) an 
der Kante des Rands des umgeschlagenen unteren 
Endbereichs des Laminats anliegt und daB der Randteil 
(14) des unteren Endbereichs (12) des Laminats (2) mit 
der Brandsohle (6) mittels einer Klebeschicht (17) ver- 
klebt ist. 
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Beschreibung 



# 



Die Erfindung betrifft ein wasserdichtes Laminat- 
formteil als Einsatz fiir Schuhe in Webegezwickter Aus- 
fuhrungsform, welcher schuhformmaGig ausgebildet ist 
mit e.ner AuBenlage. einer Brandsohle. einer Futter- 
schicht und einem wasserdichten wasserdampfdurch- 
lassigen Laminat. das eine Funktionsschicht und 
gegebenenfalls eine Stiitzschicht aufweist, und die Ver- 
wendung desselben in Schuhen. 

Es ist bekannt, daB Schuhe. welche als AuBenlage 
z.B. Leder oder ein textiles Gewebe und ein innenlie- 
gendes Futter aufweisen, in waBrigem AuBenmilieu 
Wasser .n den Schuhinnenbereich kriechen lassen- 
daher werden wasserdichte Schuhe gefordert. Zudem 
ist es wunschenswert. urn die bei FuBschwitzigkeit auf- 
tretende Feuchtigkeit im Schuhinnenbereich abzutrans- 
portieren, eine Schuhinnenschicht zu verwenden 
welche wasserdicht, aber wasserdampfdurchlassig ist' 
Urn diese Schwierigkeiten zu beseitigen, werden 
Schuhe hergestellt, welche auf derdem Schuhinnenbe- 
reich abgewandten Seite der Futterschicht zumindest 
eine Schicht. Funktionsschicht genannt. aufweisen 
welche Polymere auf Copolyetherestergrundlage. eine 
Fohe aus gerecktem Polytetrafluorethylen, eine Poly- 
estermembran und / oder eine mikroporose Polyu- 
rethanschicht umfassen. 

Bei Verwendung der Funktionsschicht ist es jedoch 
erforderlich. diese derart mit der Brandsohle und der 
Laufsohle zu verbinden. daB eine dauerhafte Wasser- 
dichtigkeit ermoglicht wird. Dabei hat sich hingegen 
gezeigt. daB insbesondere bei einem Vernahen der 
wasserd.chten wasserdampfdurchlassigen Funktions- 
schicht mit der Brandsohle, Laufsohle und / oder 
AuBenlage Wasser uber die Nahte mittels Kapillarkrafte 
von auBen in den Schuhinnenbereich kriechen kann 
Urn diesen Nachteil abzustellen, schlagt die DE-OS 38 
21 602 vor, ein Schaftmaterial zu verwenden. welches 
im unteren Bereich poros ausgebildet ist. das von dem 
beim Anspritzen flussigen Kunststoffsohlenmaterial 
durchdringbar ist. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform endet das 
Schaftmaterial in einem Abstand vom unteren Ende des 
Putters und das Ende des Schaftmaterials ist iiber 
emen pordsen von dem beim Anspritzen flussigen 
Kunststoffsohlenmaterial durchdringbaren Abstands- 
halter verbunden. Durch den Abstandshalter und die 
Ausbildung des unteren Endbereichs des Schaftmateri- 
als wird zwar moglich, daB das fliissige Kunststoffsoh- 
lenmaterial in die Poren eindringen kann. jedoch sind 
dadurch keinerlei hinreichende Verbesserungen gegen 
das Kriechen vom Wasser aus dem Schaft-Sohlenbe- 
reich aufgrund der Wasserkapillarkrafte erreichbar 
denn die hohe mechanische Belastung des Schuhs 
beim Abrollen und Auftreten konnen auf Dauer zu 
einem E.nreiBen der Porenwand oder zumindest zu 
einem AbriB des verkJebten Kunststoffsohlenmaterials 
von den Poren des Abstandshalters fuhren, wobei 
dadurch die Beanspruchung der noch intakt verbliebe- 



nen Verbmdungen zwischen dem Kunststoffsohlenma- 
tenal und dem Abstandshalter physikalisch nur 
vergroBert wird und es zudem zu dem befurchteten Ein- 
r.B der Poren oder abgOlbgen AbriB des Kunststoffsoh- 
5 lenmatenals von den Poren kommen kann. 

Durch die durch Ein- bzw. AbriB hervorgerufenen 
Spalten und Risse im Abstandshalter und im Schaftma- 
terial kann nunmehr Wasser. welches sich aufgrund der 
Durchnassung der AuBenlage in Richtung Laufsohle 
10 gewandert ist. im Bereich zwischen dem Abstandshal- 
ter und der Funktionsschicht des Sertenteils bzw der 
DrchtJippe der Laufsohle kriechen. Dieser Effekt wird 
noch verstarkt. wenn. wie von der Druckschrift vorge- 
schlagen. eine Strobelnaht zwischen dem porosen 
'5 unteren Endbereich der AuBenschicht oder AuBenlage 
des Abstandshalter, der Funktionsschicht und Futter- 
schicht sich befindet. Dieser Stand der Technik uber- 
sieht vdllig die Gefahr. daB der Obergangsbereich von 
dem Schaft zur Sohle einer starken Beanspruchung 
20 unterLegt, wie zu Recht auf diesen Umstand die DE-OS 
21 06 984 hinweist. die betont. daB die Verbindung zwi- 
schen der Sohle und dem Schaft einer hohen Belastung 
besonders durch die stoBartige Beanspruchung der 
Laufsohle beim Gehen ausgesetzt ist. Daher wird zwar 
25 eine anfangliche Wasserdichtigkeit des Schuhinnenbe- 
reichs durch diesen herkflmmlichen Schuh ermoglicht 
jedoch bereits bei normaler Beanspruchung des her- 
kommhchen Schuhs ist keine dauerhafte und hinrei- 
chende Wasserdichtigkeit garantiert. 
so Zudem ist zu beobachten, daB. da die AuBen- 
schrcht haufig Leder oder lederartiges Gewebe ist. beim 
Stenzen der Poren des unteren Endbereichs des 
Schaftmaterials Fasern innerhalb des Poreninnen- 
raums verbleiben und trotz des Ausfiillens des Porenin- 
35 nenraums mittels flOssigen Kunststoffsohlenmaterials 
die verbhebenen Fasern als ideale Wasserbriicken 
Wasser in den Schuhinnenbereich kriechen lassen 
abgesehen davon, daB diese Fasern die Haftung des 
Kunststoffsohlenmaterials zumindest einschranken 
<o Fur Schuhe mit angeklebten Sohlen eignet sich das 
m DE-OS 38 21 602 beschriebene Laminatformteil 
nicht. weil der Kleber, mit dem die Sohle angeklebt wird 
die porosen Teile der verlangerten AuBenlage nur 
unvollstandig durchdringt und insofern eindringendem 
45 Wasser keinen Widerstand bieten kann. 

Zudem ist es wunschenswert. wenn ein Schuh so 
hergestellt wird, daB mittels einfacher und weniger 
Arbertsgange die Herstellung zeitlich gering und somit 
die Herstellungskosten niedrig sind. 
so Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die o g 
Nachteile zu beseitigen. Insbesondere soil ein Laminat- 
formteil zur Verfugung gestellt werden, welches sich zur 
Herstellung wasserdichter, wasserdampfdurchlassiger 
Schuhe mit angeklebter Sohle eignet. 
K Diese Aufgabe wird gelost durch das wasserdichte 
Laminatformteil als Einsatz fur Schuhe in Webegezwick- 
ter Ausfuhrungsform. welcher schuhformmaBig ausge- 
bildet ist, mit einer AuBenlage. einer Brandsohle einer 
Futterschicht und einem wasserdichten wasserdampf- 
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durchiassigen Laminat, das eine Funktionsschicht und 
gegebenenfalls eine Stutzschicht aufweist, der dadurch 
gekennzeichnet ist, daB ein Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des Laminats 2 zu der die Funktions- 
schicht 4 aufweisenden Seite hin umgeschlagen und 5 
verklebt ist, daB die Futterschicht 3 an der Kante des 
Rands des umgeschlagenen unteren Endbereichs des 
Laminats 2 anliegt und daf3 der Randteil 1 2 des unteren 
Endbereichs des Laminats 2 mit der Brandsohle 6 mit- 
tels einer Klebeschicht 1 7 verklebt ist. w 

Die Erfindung betrifft auch einen wasserdichten 
Schuh, welcher das erfindungsgemaBe Laminatformteil 
aufweist. 

Das Wasser wandert beim herkommlichen Schuh 
mittels Kapillarkrafte durch die AuBenlage aus Leder is 
Oder lederartigem Gewebe in den unteren Bereich zwi- 
schen AuBenlage und Sohle und auch uber die AuBen- 
lage selbst. Hierbei ist zu beobachten, daB von dort das 
Wasser zwischen der Unterseite des Laminats, dessen 
unterer Endbereich parallel zu der Laufsohlenunterseite 20 
ausgerichtet ist, und der Oberseite der Laufsohle ent- 
lang bis zum AuBenrand des unteren Endbereichs des 
Laminats vordringt. Hierbei tritt nun das Wasser auf- 
grund der mangelhaften Verbindung zwischen dem 
AuBenrand und dem Kunststoffsoh I en material entlang 25 
des AuBenrands in den Schuhinnenraum. Unter AuBen- 
rand des Laminats ist der der Langsmittelachse des 
Schuhs zugewandte Rand zu verstehen. 

Bei Verwendung des erfindungsgemaBen wasser- 
dichten Laminatformteils im Schuh ist der Randteil 12 30 
des unteren Endbereichs der Laminat 2 zum Schuhin- 
nenbereich hin umgeschlagen und liegt flach auf der 
Oberseite des Restteils 9 des unteren Endbereichs des 
Laminats 2. Zwischen dem Restteil 9 und dem umge- 
schlagenen Randteil 1 2 f indet sich vorzugsweise keine 35 
Futterschicht 3. Aufgrund der Abwesenheit der Futter- 
schicht 3 kann der Randteil 12 mit dem Restteil 9 des 
Laminats 2 derartig verklebt sein, daB der umgeschla- 
gene Randteil 12 flach auf der Oberseite des Restteils 9 
des unteren Endbereichs des Laminats 2 an- oder mit- 40 
tels einer Klebschicht auf liegt. Durch das Umschlagen 
ist die Stutzschicht 5 auch im Bereich des AuBenrands 
20 des Laminats 2 angeordnet; dadurch wird gewahrlei- 
stet, daB der Bereich des AuBenrands 20 keine Schnitt- 
flache darstellt und sonach frei von den unerwunschten 45 
Partikeln wie Resten an Faden und Geweben ist. 
Zusatzlich ist das Ende der Futterschicht 3 und in des- 
sen Fortsetzung der Randteil 12 mit der Brandsohle 
verklebt, so daB selbst dann, wenn Wasser eventuell 
doch bis zum AuBenrand 20 vordringt, dieses Wasser so 
nicht in den Innenraum des Schuhs vordringen kann. 

Aufgrund dessen wird eine im Gegensatz zum 
Stand der Technik innige Verklebung des AuBenrands 
20 des Laminats 2 mit der angeklebten Laufsohle 13 
oder dem flussigen Kunststoffsohlenmaterial erreicht, 55 
welche homogen also partikelfrei und wegen der Abwe- 
senheit von als Wasserbrucken dienenden Partikeln 
wasserdicht ist. 



Zudem ist zu beobachten, daB, da der Randteil 12 
und der Restteil 9 des unteren Endbereichs des Lami- 
nats 2 mit einem, vorzugsweise wasserdampfdurchias- 
sigen, Kleber verklebt ist, die von der 
FuBsohlenunterseite des Benutzers abgegebene 
Feuchtigkeit entlang des Laminats 2 in Richtung Seiten- 
wand des erfindungsgemaBen Schuhs diffundiert und 
nach auBen abgegeben wird. 

In einer Ausfuhrungsform kann das Laminat 2 eine 
Stutzschicht 5 z.B. ein textiles Fiachengebilde wie Vlies, 
Filz, Wirkware. Gewebe, Gewirke sein, welches vor- 
zugsweise mit einem wasserdichten wasserdampf- 
durchiassigen Material beschichtet oder getrankt sein 
kann. Das Laminat 2 kann auch neben einer oder meh- 
reren Stutzschichten 5 zumindest eine Funktionsschicht 
4, wie eine Membran, aus dem wasserdichten wasser- 
dampfdurchiassigen Material enthalten. 

Zur Herstellung des wasserdichten wasserdampf- 
durchiassigen Materials kann man verwenden die zur 
Formung einer mikroporosen polymeren Matrix geeig- 
neten Polymere, welche umfassen Polyolefine, wie 
Polyethylen-Propylen-Copolymere, Polyethylen, Ter- 
ephthalate, Polycaprolactam, Polyvinylidenfluorid, Poly- 
butylenterephthalat, Polyestercopolymere und 
Polytetrafluorethylen. Das wasserdichte wasserdampf- 
durchiassigen Material kann eine Beschichtung, Tran- 
kung oder eine Membran mit Polymeren auf 
Copolyetherestergrundlage (Sympatex) sein oder aus 
gerecktem Polytetrafluorethylen mit einer mikroporosen 
Polyurethan-Beschichtung (Gore-tex) sein. 

Hierbei haben sich aufgrund seiner hohen feuchtig- 
keitsdurchiassigen Eigenschaften und hohen Wasser- 
dichtigkeit und Strapazierfahigkeit als Material 
Polymere auf Copolyetherestergrundlage (Sympatex) 
als ausgezeichnet erwiesen. 

Vorzugsweise werden als wasserdichtes wasser- 
dampfdurchiassige Material Polymere auf Copolyethe- 
restergrundlage verwendet. Die Copolyetherester 
kdnnen aus einer Vielzahl von wiederkehrenden intrali- 
nearen langkettigen und kurzkettigen Estereinheiten 
bestehen, die statistisch uber Esterbindungen Kopf an 
Schwanz verknupft sind, wobei die langkettigen Ester- 
einheiten der Formel 
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entsprechen. worin G einen zweiwertigen Rest 
darstellt der nach der Entfernung von endstandigen 
Hydroxylgruppen aus mindestens einem langkettigen 
Glykol ernes mittleren Molekulargewichts von 600 bis 6 
000 und eines Atomverhaltnisses von Kohlenstoff zu 

^h? 2,0 und 4 " 3 2 "^ckbleibt, wobei 

mmdestens 20 Gew.% des langkettigen Glykols ein 

? n Jo ! u ' S V ° n Koh,ensto « z " Sauerstoff zwischen 
2 0 und 2.4 besitzen und 15 bis 50 Gew.% des Copolye- 
theresters ausmachen. R einen zweiwertigen Rest dar- 
stellt, der nach der Entfernung von Carboxylgruppen 
aus mindestens einer Dicarbonsaure eines Molekular- 
gewichts von weniger als 300 zuruckbleibt. und D einen 
zweiwertigen Rest darstellt. der nach der Entfernung 
von Hydroxylgruppen aus mindestens einem Diol eines 
Molekulargewichts von weniger als 250 zuruckbleibt 
wobe. mmdestens 80 Mol % der verwendeten Dicarbon- 
saure aus Terephthalsaure Oder ihren esterbildenden 
Aquivalenten und zumindest 80 Mol % des Diols mit 
dem kleinen Molekulargewicht aus 1 .4-Butandiol Oder 
dessen esterbildenden Aquivalenten bestehen die 
Summe der Molprozente der Dicarbonsaure. die keine 

2Sr alS HH e ^ d6ren estert)i Wenden Aquivalente 
dars elrt, und des D.ols mit einem kleinen Molekularge- 
wicht das kein 1,4-Butandiol oder dessen esterbilden- 
den Aqu,valente darstellt, hochstens 20% betragt und 
die kurzkettigen Estereinheiten 40 - 80 Gew.% des 
Copolyetheresters betragen. 

Vorzugsweise kdnnen die Polymere ganz oder teil- 
we.se Copolyetherester sein. worin mindestens 70 Mol 
A. der verwendeten Dicarbonsaure 2.6-Naphthalindi- 

?n l J° n ?K re , 0der d6ren Ester bi,denden Aquivalente 
s.nd und be, dem mindestens 70 Mol.% des verwende- 
ten Diols mit einem kleinen Molekulargewicht 1 4- 
Butandiol oder dessen esterbildenden Aquivalente ist 
und d.e Summe der Molprozente der Dicarbonsaure 
die kerne 2,6-NaphthalindicartDonsaure oder deren 

SlnlnM^u Aquiva,ente is * und des Diols mit einem 
kleinen Molekulargew,cht, das kein 1 ,4-Butandiol oder 

£JS Z b 'L dende Ac ' uiva,en te ist. hochstens 30% 
betragt und die Estereinheiten mit kurzen Ketten 35 bis 
80 Gew.% des Copolyetheresters ausmachen 

Noch mehr bevorzugt sind die Polymere, die Copo- 
lyetherester sind, worin die aus einer Vielzahl von wie- 
derkehrenden intralinearen langkettigen und 
Zf, t I 9 !" Jf stereinneiten bestehen. die statistisch 
uber Esterbrndungen Kopf an Schwanz verknupft sind 
wobe. die langkettigen Estereinheiten der Formel 
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. rt a rc*.r^ P WOb6i G einen zw e«wertigen Rest 

20 darstellt der nach der Entfernung von endstandigen 
Hydroxylgruppen aus mindestens einem langkettigen 
Glykol eines mittleren Molekulargewichts von 600 bis 4 
a™!*" 68 Atomvem atnisses von Kohlenstoff zu 
Sauerstoff zwischen 2 und 4,3 zuruckbleibt. wobei min- 

25 SEE"- 20 G Z % d6S ,an 9 ketti 9e" Glyko.s ein Atom- 
verhaitnis von Kohlenstoff zu Sauerstoff zwischen 2,0 
und 2.4 besitzen und 15 bis 50 Gew.% des Copolyethe- 
res ers ausmachen. R einen zweiwertigen Rest dar- 
stellt, der nach der Entfernung von Carboxylgruppen 
so aus mindestens einer Dicarbonsaure eines Molekular- 
gewichts von weniger als 300 zuruckbleibt und D einen 
zweiwertigen Rest darstellt. der nach der Entfernung 
von Hydroxylgruppen aus mindestens einem Diol eines 
Mdekulargew.chts von weniger als 250 zuruckbleibt 
35 wobe. mmdestens 70 Mol % der verwendeten Dicarbon- 
saure aus 2.6-Naphthalindicarbonsaure oder ihrer 
S^ ^T Aquivalente bei «eht und mindestens 70 
w p t I ,' 0,S mit d6m Weinen M o'ekulargewicht aus 
1,4 Butand.ol oder dessen esterbildenden Aquivalenten 
40 besteht und die Summe der Mol % von der Dicarbon- 
saure. d.e keine 2.6-Naphthalindicarbonsaure oder 
ihrer esterbildenden Aquivalente ist und des Diols mit 
e.nem kleinen Molekulargewicht. das kein 1 .4-Butandiol 
« HZZZZ 6S !f * i,d r dS A « uiva 'ente ist. hochstens 

11 h »o ^ 9 Und d ' e Esterei "teiten mit kurzen Ketten 
35 b.s 80 Gew.% des Copolyetheresters betragen 

Die in einer weiteren Ausfuhrungsform verwende- 
ten Copolyetheresterpolymere-Membranen kdnnen 

5 o n^ST* V °k 10 M '? 0der 15 " m aufweisen und z eich- 
« nen s.ch durch e.ne hohe Wasserdampfdurchlassigkeit 

M^o 700 (24 Stden " nach A STM E 9H6 
Methode B modifiziert) aus. 

Die Stiitzschicht 5 kann zumindest abschnittsweise 
« z ' B u punkt - linien -. gitterformig mil der Funktions- 
55 schicht 4 und / oder einer weiteren mit dem o.g. Material 
besch.chteten bzw. getrankten Stutzschicht 5, vorzugs- 
weise mit einem wasserdampfdurchlassigen. Kleber 
verWebt sem. Hydrophile Kleber sind hierbei von Vorteil 
da s.e den Wasserdampftransport nicht behindern wie 
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hydrophile geschaumte Kleber auf Polyurethan- oder 
Acrylatgrundlage. Ebenso zeigt sich eine HeiBverkle- 
bung des Randteils 12 und mitdem Restteil 9des unte- 
ren Endbereichs des Laminats 2 als uberaus vorteilhaft. 

Um eine hohe PaBgenauigkeit des erfindungsge- s 
maBen wasserdichten Laminatformteils zu gewahrlei- 
sten, ist es mOglich, der untere Endbereich 7 der 
AuBenlage 1 parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 
ausgerichtet tst. Die AuBenlage 1 kann zumindest in 
ihrem Endbereich, also im Bereich von Dichtlippe, und 10 
in ihrem unteren Endbereich 7 mittels einer Klebschicht 
8 mit dem Laminat 2 verklebt sein. 

Bei der Verwendung des erfindungsgemaBen 
Laminatformteils in Schuhen sind der untere Endbe- 
reich des Laminats 2 parallel zu der Unterseite der Lauf- 15 
sohle 13 ausgerichtet, der Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des Lamiants 2 zum Schuhinnenbereich 
hin umgeschlagen, und auf die zum Schuhinnenbereich 
zugewandte Oberseite des Restteils 9 des unteren End- 
bereichs des Laminats 2 mittels eines Klebers derartig 20 
verklebt vorzugsweise heiB- Oder zwickverklebt, ist, 
daB der umgeschlagene Randteil 12 im wesentlichen 
f lach auf der Oberseite des Restteils 9 des unteren End- 
bereichs des Laminats anliegt. 

Vorzugsweise ist der Randteil 12 des unteren End- 25 
bereichs des Laminats 2 zu der die Funktionsschicht 4 
aufweisenden Seite hin umgeschlagen, so daB die 
Stutzschicht 5 nach auBen weist. Diese Ausgestaltung 
ist besonders insofern geeignet, als der Randbereich 20 
des Laminats 2 fur die aufklebbare Laufsohle 13 und fur 30 
die autklebbare Brandsohle 6 eine ausgezeichnete Ver- 
bindungs- Oder Verklebungsgrundlage bietet, da diese 
frei von die Verklebung stOrenden Faden oder Gewebe- 
resten ist, die ansonsten bei den Verklebungsstellen 
von herkommlichen Schuhen zu finden sind. 35 

Vorteilhafterweise kann, wenn der untere Endbe- 
reich 7 der AuBenlage 1 parallel zu der Unterseite der 
Laufsohle 13 ausgerichtet ist, der Randteil 12 des unte- 
ren umgeschlagenen Endbereichs des Laminats 2 liber 
die Kante des zu der Unterseite der Laufsohle 13 paral- 40 
lei ausgerichteten unteren Endbereichs 7 der AuBen- 
lage 1 hinausragen. Jedoch ist es ebenso moglich, daB 
die Kante des unteren Endbereichs 7 der AuBenlage 1 
iiber den Randbereich 20 des Laminats 2 hinausragt. 

Zudem kann der Schaft mit dem bereits vorgef ertig- 45 
ten erfindungsgemaBen wasserdichten Laminatformteil 
uber den Leisten gezogen, der den auf dem Randteil 12 
geklebten Restteil 9 des unteren umgeschlagenen End- 
bereichs des Laminats 2 und eine auf dem umgeschla- 
genen, parallel zu der Unterseite der Laufsohle so 
ausgerichteten Endbereich der Futterschicht 3 und auf 
dem Randteil 12 des Laminats 2 aufgeklebte Brand- 
sohle aufweist. Dabei ist es vorteilhaft ohne Auftragen 
einer Trennschicht auf den Leisten, unter hohem Spritz- 
druck das flussige Kunststoffsohlenmaterial aufzusprit- 55 
zen. Aufgrund der durch miteinander festen Fixierung 
von AuBenlage 1, Laminat 2 und Laufsohle 13 beding- 
ten Auftrittsstabilitat und Seitenstabilitat erreicht man 
eine ausgeglichene Statik des erfindungsgemaBen 
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Schuhs, da ein einwandfreies Abrollen des FuBes 
gewahrleistet ist und aufgrund der fehlenden Verwen- 
dung von unpordsen Schaftmaterialien, ohne Eingriff in 
deren inneren Strukturen, - im Gegensatz zum Stand 
der Technik - eine hohe Belastbarkeit insbesondere bei 
der raschen stoBartigen Beanspruchung der Laufsohle 
13 mCglich ist. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
AuBenlage 1 in ihrem unteren Bereich von dem Material 
der Laufsohle 13 auBenseitig unter Bildung einer Dicht- 
lippe der Spritzform verdeckt. Dabei kann das Behan- 
deln der Oberfiachen der dem Schuhinnenbereich 
abgewandten Seite - also auBenseitig - der AuBenlage 
1 , zumindest in dem Bereich, welcher beim Aufspritzen 
des Kunststoffsohlenmaterials Oder Ankleben der 
Kunststoffsohle 13 bedeckt wird, hilfreich sein. Durch 
mechanisches oder chemisches Aufrauhen des als 
AuBenlage 1 verwendeten Leders oder textilen Schicht 
erhdht sich nicht nur die Haftung oder Klebung der 
AuBenlage 1 mit der Laufsohle 13 sondern ebenso 
durch die sonach verringerte Anzahl von unverklebten 
Fehlstellen die Wasserdichtheit der Verbindung von 
AuBenlage 1 mit der Laufsohle 13. Gleichfalls vermO- 
gen lederne oder textile, auf der AuBenlage 1 oder zwi- 
schen der AuBenlage 1 und des Laminats 2 die 
Stabilitat des erfindungsgemaBen Schuhs hilfreich zu 
unterstutzen. 

Bei alien Ausfuhrungsformen des erfindungsgema- 
Ben Schuhs ist festzustellen, daB deren Seitenstabilitat 
zusammen mit der besseren Haftung von seitlich ange- 
Webter oder angespritzter Laufsohle 13 und z.B. 
Anbringen von Fersenkappen ausreichend ist, so daB 
der erfindungsgemaGe Schuh das beim Knick-SenkfuB 
zu beobachtende Knicken des Fersenbeins infolge Sen- 
ken des inneren Langsgewdlbes und damit einherge- 
hend das Rutschen des Fersenbeins beim Auftreten je 
nach Deformitat - e.g. nach auBen oder nach innen - 
hilfreich gegenstutzen kann. 

Als Futterschicht 3 kann eine Frotteeschicht, Zie- 
gen-, Schaf-, Rind-, Schweinslederfutterschicht, Samt- 
schicht, Kamelhaarstoffschicht, gestrickte oder 
gewebte Fellschicht, Gewebeschicht, vorteilhafterweise 
aus Baumwolle, Schurwolle, synthetische Fasern und / 
oder regenierter und/oder modifizierter Cellulose ver- 
wendet werden. 

Die AuBenlage 1 kann mindestens ein Vertreter der 
eine Lederschicht, Textilschicht, textilartige Schicht und 
Gewebe umfassende Gruppe sein. MOglich sind fur die 
AuBenlage 1 als Obermaterial Segeltuch, Stoffe, 
Chintz, Everglaze, Frottierware, Samt, Manchester, 
Kord, Velveton, Norzon, Ledertuch, Ledersamt, Duver- 
tine, gestricktes oder gewirktes Gewebe, Satin, Fell, 
Fellimitation, Rauh-, Glatt-, Lackleder oder geschliffe- 
nes, gepragtes, geschrumpftes oder gekrispeltes Leder. 

Als Kunststoffsohlenmaterialien sind wasserdichte 
geeignet wie Gummi, Polyurethan, Polyvinylchlorid und 
deren Derivate und Mischungen derselben. 




Ausfuhrungsbeispiel 
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Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfuhrungs- 
beispiels naher eriautert 
Es zeigt 



Rg. 1 



Rg.2 



eine Unteransicht des erfindungsgemaBen 
Schuhs 

eine Ansicht auf den Guerschnitt A-A von 
Fig. 1 im Schuhspitzenbereich des erfin- 
dungsgemaGen Schuhs 
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oh w ^ un 9 en zeigen aufgrund der zeichneri- 
schen Vere.nfachung in schematischer. stark vergroBer- ,5 

We.se ohne Anspruch auf eine maBstabsgetreue 
^? 6r f 5\ eine Aus,£ih ™9Sfo™ Der erfindungsge- 
maBe Schuh hat als AuBenlage 1 Rindsleder Der 
^S! | E T? bereiCh 7 der AuRenlage 1 verlauft parallel 
zu der Unterseite der Laufsohle 13. Dabei ist der End- 20 
bere.cn der AuBenlage 1 mittels einer Klebschicht 8 mit 
dem Lam.nat 2 verbunden. Der Rand der AuBenlage 1 
endet als SchragstoB. Als Laminatformteil wird eine 1 0 
Mm dicke Membran 4 aus wasserdichtem wasserdampf- 
durchlassigem Material (Sympatex) verwendet. Als 25 
Stutzgewebe 5 findet ein grobmaschiges Polyesterge- 
webe Anwendung. Der untere Endbereich des Lami- 
nats 2 ist parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 
Ha t 6 !f , Po, * jre « 1an besteht. ausgerichtet, wobei 
tZ- 4 d6S Unteren E "dbereichs der Stiitz- 30 

sch.cht 5 und der Randteil 15 der Membran 4 gemein- 
sam zum Schuhinnenbereich hin umgeschlagen 
werden und f lach auf der Oberseite des Restteils 1 1 der 
Membran 4 aufliegen. Als Kleber zwischen dem Restteil 
15 und dem Restteil 1 1 benutet man Polyurethankleber 35 
welcher m,t Hilfe einer Hochfrequenzheizeinrichtung 
ST* K ,rd . !! ne Brandsohle 6 aus Leder ist mittels 
fZ K ' eb ^ h,ch J 1 7 auf dem umgeschlagenen unteren 
Endbere.ch der Futterschicht 3 und auf dem Randteil 14 
geklebt. Die Futterschicht 3 ordnet sich hierbei in dieser 40 
bevorzugten Ausfiihrungsform mit ihrem unteren End- 
bere.ch parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 an 

Durch Anspritzen von flussigem Kunststoffsohlen- 
matenal aus Polyurethan bei 5 at an den mit dem Schaft 
■nnllT L *™ natformteil aeschlagenen Leisten ist eine <s 
■nn.ge Verbindung zwischen der Stutzschicht 5. der 

SITh n n„ Und d6m Kuns tstoffsohlenmaterial fest- 
stellbar. Der Ubergang der Oberflache des umgeschla- 
genen Randbereichs 20 des unteren Endbereichs des 

^HT 2 h " 0berf ,ache der Laufsohlenoberseite so 
«t gtatt und ze.gt keine unerwiinschten Erhebungen 
Wulste oder Dellen auf, welche ansonsten Druckstellen 
auf der FuBsohlenunterseite des Benutzers hervorrufen 
wurden. Der Ubergang ist deswegen glatt und bildet 

sohle unter Druck erfolgt ist. 

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann der untere 
Endbereich der Futterschicht 3 im wesentlichen senk- 
recht zu der Laufsohle 13 ausgerichtet sein, so da(3 der 



Randteil 12 des unteren Endbereichs des Laminats 2 

nH2L f ?° t"" Schuhinn enbereich zugewandte 
Oberflache der Futterschicht 3 anstoBt. Vorteilhafter- 
we.se .st der zum Schaft zugewandte Rand des Rand- 
te.ls 12 .m wesentlichen in Richtung oberen 
Endbere.chs des Laminats 2 ausgerichtet. Der obere 
Endbereich des Laminats 2, der AuBenlage 1 und der 
Futtersch.cht 3 bilden die Einschlupfoffnung des erfin- 
dungsgemaBen wasserdichten Schuhs. Dadurch wird 
erne zusatzliche sichere Seitenfuhrung des FuBes an 

££ des — ««— « 

Eingehende Prufungen ergeben. daB sich trotz der 
recht anfachen Herstellungsweise des erfindungsge- 
maSen Schuhs ohne umstandliches und genaues Aus- 
nchten von Schuhbestandteilen eine ausreichende 
D.cht.gkeit des Schuhinnenbereichs beobachten laBt 
e.n Umstand. der hervorgerufen wird, da die der Lauf- 
sohta 13 zugewandte Seite bzw. AuBenrand 20 der 
Stutzschicht 5 beim Verkleben oder Auspritzen des 
Kunstetoffsohlenmaterials aufgrund des Fehlens von 
verklebungsstorenden Partikeln eine dauerhafte innige 
und wasserdichte Verklebung garantiert. Auch zeigt 
s.ch daB der Tragekomfort insbesondere das Auf- und 
Abrollen des erfindungsgemaBen Schuhs durch das 
Umschlagen des Randteils 12 des unteren Endbereichs 
des Lammats 2 zum Schuhinnenbereich und Verkleben 
desselben mit dem Restteil 9 des unteren Endbereichs 
des Lammats 2 nicht eingeschrankt wird, sondern ganz 
'L^T*,,** ein 9 eschrank * F'exibi.itat. unzurei- 
chende Abrolle.genschaften, hohe Herstellungskosten 
und den groBen Zeitaufwand bei der Herstellung fur den 
Fachmann unerwarteterweise in einer ausgewogenen 
We.se sonach beseitigt. Ebenso ist durch Anspritzen 
des fluss.gen Kunststoffsohlenmaterials unter Druck ein 
■m wesentlichen dem FuB des Benutzers anatomisch 
angepaates FuBbett auf preiswerte und einfache Weise 
he^stellbar .st, welches den Tragekomfort zusatzlich 



Patentanspriiche 

1. Wasserdichtes Laminatformteil als Einsatz for 
Schuhe m klebegezwickter Ausfiihrungsform wel- 
cher schuhformmaBig ausgebildet ist, mit einer 
AuBenlage. einer Brandsohle, einer Futterschicht 
und einem wasserdichten wasserdampfdurchlassi- 
gen Laminat. das eine Funktionsschicht und gege- 
benenfalls eine Stutzschicht aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Randteil (12) des unte- 
ren Endbereichs des Laminats (2) zu der die Funk- 
tionsschicht (4) aufweisenden Seite hin 
umgeschlagen und verklebt ist. daB die Futter- 
schicht (3) an der Kante des Rands des umge- 
schlagenen unteren Endbereichs des Laminats (2) 
anhegt und daB der Randteil (12) des unteren End- 
bereichs des Laminats (2) mit der Brandsohle (6) 
mrttels einer Klebeschicht (1 7) verklebt ist 
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2. Wasserdichter Schuh, dadurch gekennzeichnet, 
da8 der wasserdichte Schuh ein wasserdichtes 
Laminatformteil nach Anspruch 1 aufweist. 

3. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 2, dadurch s 
gekennzeichnet, daf3 der untere Endbereich (7) 
der AuBenlage (1) parallel zu der Unterseite der 
Laufsohle (13) ausgerichtet ist. 

4. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 3, dadurch io 
gekennzeichnet, daft der untere Endbereich (7) 
der AuBenlage (1) mit dem Laminat (2) zumindest 
teilweise mittels einer Klebeschicht (8) verklebt ist. 

5. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 4, dadurch is 
gekennzeichnet, da (3 eine Laufsohle mit der 
Brandsohle (6), dem Restteil (9) des Laminats (2) 
und dem unteren Endbereich (7) der AuBenlage (1) 
verklebt ist. 

20 

6. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, da (3 ein Laufsohlenmaterial auf 
die Brandsohle (6), den Restteil (9) des Laminats 
(2) und den unteren Endbereich (7) der AuBenlage 

(1) aufgespritzt ist. 25 



30 
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